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Abstract of EP1041006 

The method involves detecting the quantity of 
finished or partially finished products such as 
cigarettes or cigarette packet products in stores 
by continuous or cyclic measurement The 
amount to be produced is compared with the 
amount already produced, the amount already 
produced reaches a critical amount, the 
production units are set back in succession, run 
empty and finally switched off. Any stores are 
emptied so as to give the desired amount of 
products. An Independent claim is included for a 
method of controlling a production and packing 
line. An apparatus is also claimed. 
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(54) Verfahren und Einrichtung zur Steuerung einer (Zigaretten-) Fertigungs- und 
Verpackungsanlage 



(57) Es werden MaBnahmen vorgeschiagen zur 
Steuerung einer Fertigungs- und Verpackungsanlage 
fur Zigaretten, derart, dass eine bestimmte Anzahl von 
Zigaretten (Charge) einer bestimmten Marke oder Aus- 
fuhrung hergestellt und danach die Anlage abgeschal- 
tet wird. Hierzu wird ausgegangen von einer zu 
tertigenden Menge, n&mhch einer Mengenvorgabe. 



Unter Berucksichtigung der tatsachlich eintretenden 
Fehlproduktionen einzelner Fertigungseinheiten und 
Aggregate wird der gesamte Fertigungsbedarf ermittelt 
und danach produziert sowie Verpackungsmaterial den 
einzeinen Fertigungseinheiten zur Verfugung gestellt. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur 
Steuerung einer Fertigungs- und Verpackungsanlage 
fur Zigaretten oder ahnliche Produkte aus Fertigungs- 
einheiten, wie (Zigaretten-) Herstellmaschine (Maker), 
Verpackungsmaschine (Packer), ggf. Folieneinschlag- 
maschine, ggf. Gebindepacker (Stangenpacker) und 
ggt Kartonpacker (Kartonierer) zum Herstellen und ver- 
sandfertigen Verpacken von Produkten - Zigaretten - 
einer bestimmten, begrenzten Menge - Sollmenge . 
Weiterhin betrifft die Erfindung eine Einrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens. 

[0002] Die Fertigung von Zigaretten (oder Zigaril- 
los) erfordert zunehmend eine schnelie, wirtschaftliche 
Anpassung an unterschiediiche Produkte. Diese Unter- 
schiede konnen Qualitaten der Zigaretten, unterschied- 
iiche Marken, Ausstattungen etc. betreffen. Haufig sind 
von einer Sorte bzw. Marke bzw. Ausstattung nur 
begrenzte Mengen zu fertigen. 

[0003] Bisher wird die Fertigungs- und Verpak- 
kungsanlage nur uberschiagig an die zu fertigende 
Anzahl von (Zigaretten-) Packungen angepasst, mit 
einer im sicheren Bereich liegenden Uberproduktion. 
Diese ist haufig nicht absetzbar und muss letztendlich 
vernichtet werden. 

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, 
die insbesondere komplette Fertigungs- und Verpak- 
kungsanlage fur Zigaretten so zu steuern, dass 
begrenzte Mengen - Sollmengen - hergestelit werden 
konnen, ohne dass die Fertigung mit allzu groBen Uber- 
produktionen verbunden ist. 

[0005] Zur Losung dieser Aufgabe besteht ein 
erstes erfindungsgemaSes Verfahren in folgenden 
Merkmaien: 

a) die sich im Hersteliungs- bzw. Verpackungspro- 
zess befindliche Menge an ganz oder teiiweise fer- 
tiggestellten Produkten - z.B. Zigaretten und/oder 
Zigarettenpackungen - werden einschiieBiich von 
sich in Speichern befindiichen Produkten - durch 
permanente oder zyWische Messungen erfasst und 
mit der zu produzierenden Sollmenge einerseits 
sowie einer bereits produzierten istmenge anderer- 
seits vergiichen, 

b) bei Erreichen einer kritischen Istmenge, die 
zusammen mit den im Hersteliungs- bzw. Verpak- 
kungsprozess vorhandenen Produkten die herzu- 
stellende Sollmenge ergeben, werden 
nacheinander die aufeinanderfoigenden Ferti- 
gungseinheiten herurttergefahren, I eergefahren 
und schlieBlich abgeschaltet, wobei etwaige Spei- 
cher ebenfalls leergefahren werden, derart, dass 
bei Stilistand der Fertigungs- und Verpackungsan- 
lage die gewunschte Sollmenge produziert ist 



ten und Zigarettenpackungen sowie der ubrigen Ferti- 
gungseinheiten der "Linie" erfolgt durch bekannte 
Organe, wie Sensor en, Taster, Zahlwerke etc., so dass 
praktisch zu jeder Zeit der aktuelle Produktionsstand 
5 erfasst und danach weitere MaBnahmen ergriffen wer- 
den kannen. 

[0007] Alternativ kann erfindungsgem§B die Auf- 
gabe dadurch gelost werden, dass anhand der zu ferti- 
genden Sollmenge unter Berucksichtigung der 
10 Leistungsfahigkeit der einzelnen Fertigungseinheiten, 
der als Erfahrungswert bekannten Ausschussproduk- 
tion sowie unter Berucksichtigung einer aktuellen, uner- 
warteten Fehlprodukfcion jeder Fertigungseinheit das fur 
die Sollmenge erforderliche Material, insbesondere Ver- 
75 packungsmaterial, zur Verfugung gestellt wird. 

[0008] Der Fertigungsablauf der gesamten Ferti- 
gungs- und Verpackungsanlage wird uber einen 
gemeinsamen Zentralrechner ausgewertet und auf 
einem angeschlossenen Bildschirm angezeigt. 
20 [0009] Eine weitere Besonderhert des erfindungs- 
gemaBen Verfahrens besteht darin, dass vor Erreichen 
der Sollmenge an Produkten - Zigaretten/Zigaretten- 
packungen - das an jeder Fertigungseinheit vorhan- 
dene Material, insbesondere Verpackungsmaterial, 
25 hinsichtiich der Weiterverwendbarkeit fur die nSchstfol- 
gende Produktart uberpruft und auf einem Bildschirm 
angezeigt wird. 

[001 0] Die zu fertigende Sollmenge kann sich erfin- 
dungsgemaB aus einer produktbedingten Vorgabe 
30 ergeben, alternativ aber auch aus einem vorhandenen 
Bestand von bestimmtem Material, zum Beispiel von 
Steuerbanderolen fur Zigarettenpackungen. Die Soll- 
menge kann der Anzahl der vorhandenen Steuermar- 
ken entsprechen. 
35 [0011] Weitere Besonderheiten der Erfindung wer- 
den nachfoigend anhand der Zeichnungen nSher eriau- 
tert. Es zeigt: 



Fig. 1 eine Fertigungs- und Verpackungsanlage fur 
40 Zigaretten im schematischen Grundriss, 

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer Steue- 
rungseinrichtung fur eine Anlage gemaB Fig. 
1, 

45 

Fig. 3 ein RieBbild uber die Mengensteuerung der 
Anlage, 

Fig. 4 * eine Grafik uber den Funktionsablauf bei der 
so Fertigung und Verpackung der Zigaretten, 

Fig. 5 ein weiteres Diagramm uber die Ermrttlung 
von Materialbedarf, 

55 Fig. 6 ein Diagramm uber den Verfahrensablauf bei 
Beendigung der Produktion einer Charge, 



[0006] 



Die Uberwachung der Speicher fur Zigaret- Fig. 7 ein Beispiel fur eine Bildschirmanzeige. 
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[0012] Das in den Zeichnungen dargestellte Aus- 
fuhrungsbeispie! betrifft eine Fertigungsanlage fur Ziga- 
retten, also eine sogenannte Linie. Diese besteht aus 
Fertigungseinheiten, namlich beispielsweise aus einer 
Zigarettenherstellmaschine, namlich einem Maker 10, 
einer an diesen anschlieBenden Verpackungsma- 
schine, also einem Packer 11, einer nachfolgenden Foli- 
eneinschlagmaschine 12, einer Verpackungsmaschine 
zum Herstelien von Gebinden aus mehreren Zigaretten- 
packungen, also einem Stangenpacker 13 und einem 
Kartonierer 14, der die Packungsgebinde, also Zigaret- 
tenstangen, in einen Versandkarton verpackt 
[001 3] Die von dem Maker 1 0 get ertigten Zigaretten 
werden von einem Zigarettenfdrderer 15 mit einem 
Zigarettenspeicher 16 dem Packer 11 zugefuhrt, Bei 
diesem kann es sich beispielsweise urn einen Hinge- 
Lid-Packer handeln, also urn eine Verpackungsma- 
schine zum Fertigen von Klappschachteln. Dem Packer 
1 1 ist ein Zuschnittspeicher 1 7 zugeordnet, also eine 
Einrichtung zur Aufnahme eines gr6Beren Vorrats an 
vorgefertigten Zuschnitten fur die Klappschachtel. Der 
Zuschnittspeicher 17 weist auch Forderorgane auf zur 
Zufuhrung von Zuschnittstapein zum Packer 1 1 . 
[0014] Die durch den Packer 11 gefertigten (Ziga- 
retten-)Packungen werden uber einen PackungsfOrde- 
rer 18 der Folieneinschlagmaschine 12 zugefuhrt. 
Diese hat die Aufgabe, die Zigarettenpackungen in 
einen auBeren Foiien- oder Kunststoffzuschnitt einzu- 
hullen. Aus den fertiggestellten Zigarettenpackungen 
werden Packungsgruppen gebiidet, die im Bereich des 
Stangenpackers 13 mit einer Gebindeumhullung verse- 
hen werden und somit eine Zigarettenstange aus ubli- 
cherweise zehn Zigarettenpackungen ergeben. Diese 
Zigarettenstangen werden durch einen Stangenforderer 
19 dem Kartonierer 14 zugefuhrt. Dieser Obergibt fer- 
tige Versandkartons 20 mit einer Mehrzahl von Zigaret- 
tenstangen an einen Abforderer 21. Im Bereich des 
Packungsfdrderers 18 zwischen dem Packer 1 1 und der 
Folieneinschlagmaschine 12 befindet sich ein Pak- 
kungsspeicher 22 fur die Aufnahme einer grSBeren 
Anzahl von Zigarettenpackungen (ohne AuBenumhGl- 
lung). 

[001 5] Die beschriebenen Fertigungseinheiten 
mussen mit Material versorgt werden. Dem Maker 10 ist 
Tabak in ausreichender Menge zuzuf uhren, auBerdem 
Zigarettenpapier in Gestalt von gewickelten Bahnen, 
namlich Bobinen. Des weiteren ist dem Maker 10 eben- 
falls in Gestalt von Bobinen gewickeltes Fiiteransetzpa- 
pier zuzufuhren, damit die gefertigten Zigaretten im 
Bereich einer Filteransetzmaschine 23 mit dem ent- 
sprechenden Material versorgt werden kannen. Den 
anderen Fertigungseinheiten ist Verpackungsmaterial 
ebenfalis in gewickelten Bahnen, also als Bobinen 
zuzustellen. Dies gilt fur die Fertigung eines bei Zigaret- 
tenpackungen des Typs Klappschachtel ublichen Kra- 
gen, weiterhin fur eine Innenumhullung, einen 
sogenannten Innerliner der Zigarettengruppe und fur 
die AuBenumhullung aus Folie Oder Zellglas. Hierfur ist 



ein zentrales Lager 24 vorgesehen, in dem die Bobinen 
25 der unterschiediichen Materialien beispielsweise auf 
Paletten gelagert sind. Eine geeignete F6rdervorrich- 
tung, beispielsweise ein gemeinsamer MaterialfSrderer 
5 26, ist entlang einer Forderbahn 27 zwischen dem 
Lager 24 und den einzelnen Fertigungseinheiten ver- 
fahrbar fur die Zusteliung des Bobinen-Materials nach 
Bedarf 

[0016] Bei dem gezeigten Beispiel kann das Lager 

w 24 so aufgebaut sein, dass Filteransetzpapier 28, Kra- 
genmaterial 29, Inneriinermaterial 30, Folienmaterial 31 
und Zigarettenpapier 32 im Bereich der Forderbahn 27 
zur Ubernahme durch den Materialforderer 26 posrtio- 
niert sind, und zwar jeweils in gunstiger Relativsteliung 

w zu der zugeordneten Fertigungseinheit. 

[0017] Der Ablauf der Fertigung der Zigaretten bis 
zur Herstellung der fertigen mit Zigarettenstangen 
gefullten Versandkartons 20 wird fortiaufend bzw. von 
Zeit zu Zeit uberwacht und eriasst. Zu diesem Zweck ist 

20 gemSB Fig. 2 ein Steuerungsaggregat 33 jeder Ferti- 
gungseinheit bzw. Maschineneinheit mit einer Zentral- 
leitung 34 verbunden. An diese wiederum ist ein 
Zentrairechner 35 angeschiossen. AuBerdem sind 
Rechner im Bereich des (Material-) Lagers 24 und im 

25 Bereich Versand angeschiossen, namlich ein Lager-PC 
36 und ein Versand-PC 37. Letzterer befindet sich im 
Bereich des Kartonierers 14 bzw. des Abforderers 21. 
Dem Zentrairechner 35 k6nnen Daten zugefuhrt wer- 
den, im vorliegenden Falle durch Laptop 38. Die Steue- 

30 rungsaggregate 33 sind dem Maker 10, der 
Filteransetzmaschine 23, dem Packer 11, dem Pak- 
kungsspeicher 22, dem Stangenpacker 13 und dem 
Kartonierer 14 zugeordnet. 

[0018] Die Fertigungssteuerung hinsichtlich einer 

35 bestimmten Produktionsmenge wird gem&B einer 
ersten Ausfuhrungsform in der Weise durchgefuhrt, 
dass zu der geforderten Fertigungsmenge eine geringe 
Sicherheitsmarge hinzugerechnet wird, zum Beispiel 
zwischen 5% und 10% und dass die so gebildete Men- 

40 genvorgabe - Sollmenge - als EingangsgroBe dient. Die 
tatsachliche Fertigung, also die Gesamtproduktion, ist 
groBer als die Sollmenge, und zwar unter Berucksichti- 
gung von Ausschussproduktionen bzw. Fehlproduktio- 
nen jeder Fertigungseinheit bzw. jeden Aggregate Die 

45 als Beispiel dargestellte Steuerung berucksichtigt dabei 
zum einen die erwartete Fehiproduktion und daruber 
hinaus eine unerwartete Fehiproduktion. Hieraus ergibt 
sich eine tatsachliche Fehiproduktion. Die erwartete 
Fehiproduktion ergibt sich aus den Daten der einzelnen 

so Fertigungseinheiten und Aggregate, die aufgrund der 
stSndigen Betriebsauswertung vorliegen und gespei- 
chert sind. Die unerwarteten Fehlprodukfcionen werden 
durch Uberwachung bzw. Abfrage von Produktionsda- 
ten der einzetnen Fertigungseinheiten und Aggregate 
55 wahrend der Fertigung ermittelt. Aus den beiden Daten 
wird standig der Produktionsbedarf der Anlage ermittelt 
unter Berucksichtigung der Mengenvorgabe, namlich 
derart, dass bei Beendigung der Produkfcion und Ferti- 
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gung die Sollmenge erreicht ist. 
[0019] Die Anzahl der zu fertigenden Zigaretten 
ergibt sich aus der Sollmenge sowie den tats&chiichen 
Fehlproduktionen der gesamten Unie. Die Zigaretten- 
fertigung muss demnach an die sich mogiicherweise 
wahrend des Fertigungs- und Verpackungsprozesses 
andernden Daten angepasst, namlich erh6ht Oder redu- 
ziert werden. 

[0020] Unter Berucksichtigung der genanrrten 
Daten, n&mlich der Sollmenge und der erwarteten, also 
vorbekannten Fehiproduktion, wird das erforderliche 
Material jeder Fertigungseinheit am Anfang der Ferti- 
gung zur Verfugung gestellt Die unerwartete Fehipro- 
duktion fuhrt zu einer Ver&nderung der Bereitstellung 
von Material, insbesondere der Nachforderung und 
Nachlieterung von Material fur einzelne Fertigungsein- 
heiten. 

[0021] Wie anhand des FlieBdiagramms in Fig. 3 
eri&utert, wird angenommen, dass die Mengenvorgabe 
- Sollmenge - 5.000 Einheiten betr&gt, also beispieis- 
weise 5.000 Zigaretten Oder Packungen. Aufgrund von 
Abfragen im Bereich der Fertigungseinheiten wird der 
jeweilige zus&tziiche Fertigungsbedarf an Einheiten 
ermittelt. Die einzelnen Fertigungseinheiten sind sche- 
matisch als Rechtecke dargestellt. Auf der iinken Seite 
der einzelnen Fertigungseinheiten 10, 11, 12, 13, 14 ist 
jeweils ein Balkensymbol fur Nachforderungen 39 an 
Material dargestellt. Auf der gegenuberliegenden Seite 
ist symbolisch anhand von horizontalen Streifen die 
Fehiproduktion dargestellt, und zwar in ausgezogener 
Unie die tats&chliche Fehiproduktion, die sich aus der 
erwarteten Fehiproduktion 40 (gestrichelte Unie) und 
der unerwarteten Fehiproduktion 41 zusammensetzt. 
[0022] Es wird unterstellt, dass der Kartonpacker 
14 als Endmaschine in der Unie eine tats&chliche 
(gesamte) Fehiproduktion von 50 Einheiten geiiefert hat 
und dass diese der erwarteten Fehiproduktion 40 ent- 
spricht also unerwartete Fehiproduktion nicht angefal- 
len ist. Als Ergebnis der Arbeitsweise des 
Kartonpackers ist ein (erwarteter) Mehrbedarf an 50 
Einheiten ermittelt. Der vorgeordnete Stangenpacker 
13 muss eine verwertbare Produktion von 5.050 Einhei- 
ten lief em. 

[0023] Fur den Stangenpacker 13 wird eine erwar- 
tete Fehiproduktion von 50 Einheiten und zusStziich 
eine unerwartete Fehiproduktion von 100 Einheiten 
unterstellt. Dies bedeutet zum einen, dass die vorange- 
hende Fertigungseinheit, also die Folieneinschlagma- 
schine 12, eine verwertbare Menge von 5.200 Einheiten 
liefern muss. Daruber hinaus ist eine Nachforderung 39 
an Verpackungsmaterial erforderlich, und zwar fur die 
unerwartete Fehiproduktion von 100 Einheiten. 
[0024] Die Folieneinschiagmaschine 12 hat bei die- 
sem Beispiel eine gesamte Fehiproduktion von 60 Ein- 
heiten. Dem stent gegenuber eine angenommene 
Fehiproduktion 40 von 140 Einheiten. Da die vorange- 
hende Fertigungseinheit, nSmiich der Packer 1 1 , nach 
den tatsachiichen Fehlproduktionen belastet wird, hat 



der Packen 1 1 eine Menge von 5.260 Einheiten zu lie- 
tern. 

[0025] Fur den Packer 1 1 muss weiterhin beruck- 
sichtigt werden, dass eine vorgegebene, angenom- 

5 mene Fehiproduktion von 100 Einheiten gegeben ist. 
Daruber hinaus ist eine unerwartete, also zusatzliche 
Fehiproduktion 41 von 290 Einheiten zu berucksichti- 
gen. Dies bedeutet zum einen, dass der Maker 10 auf- 
grund der Leistung des Packers 11 zusatzlich 

w Zigaretten fur 390 Einheiten iiefern muss, also insge- 
samt 5.650 Einheiten. 

[0026] Fur die Nachlieterung von Verpackungsma- 
terial zum Packer 1 1 (wahrend des Produktionsprozes- 
ses) kommen andere Uberlegungen zum Tragen. Die 

75 Nachforderung 39 fur den Packer 11 ist an sich durch 
die unerwartete Fehiproduktion 41 bestimmt, also mit 
290 Einheiten belastet. Da jedoch die nachfolgende 
Fertigungseinheit, nSmiich die Folieneinschiagma- 
schine 12, ein "Materialguthaben" von 40 Einheiten ein- 

20 bringt, ist dem Packer. 11 Material nur fur 250 Einheiten 
nachtr&glich zuzustellen. 

[0027] Der Maker 10 ist durch die nachfolgenden 
Fertigungseinheiten mit einer Produktion von 5.650 Ein- 
heiten belastet Es wird angenommen, dass eine erwar- 
25 tete Fehiproduktion 40 von 200 Einheiten gegeben ist. 
Hinzukommen aber 230 Einheiten an unerwarteter 
Fehiproduktion 41. Dies bedeutet, dass die Produktion 
an Zigaretten insgesamt 6.080 Einheiten betr&gt, urn 
die Leistung des Makers 10 und die aller nachfolgenden 
30 Fertigungseinheiten zu berucksichtigen, so dass am 
Ende die Mengenvorgabe vom 5.000 erreicht ist. 
[0028] Aufgrund der Vorbelastungen durch die 
nachfolgenden Fertigungseinheiten muss dem Maker 
10 Material, n&mlich Tabak und Zigarettenpapier sowie 
35 Fitterpapier fur 480 Einheiten w&hrend des Fertigungs- 
prozesses nachgeiiefert werden. 
[0029] Die Blockschaltbilder gem&B Fig. 4, Fig. 5 
und Fig. 6 zeigen die Ablaufe wahrend der Produktion 
zur Ermittlung der Bedarfswerte sowie zum Beenden 
40 des Fertigungsprozesses. 

[0030] Fig. 4 zeigt eine Ubersicht uber den Ferti- 
gungsabiauf, wobei in einzelnen Feldern die Funktionen 
bzw. MaBnahmen dargestellt sind. 
[0031] GemaB Feld 42 wird bei Beginn einer Char- 
45 genfertigung in den Zentralrechner 35 die herzustel- 
lende Marke eingegeben sowie die Mengenvorgabe, 
also der herzustellende Bedari, einschiieBiich einer 
geringen Sicherheitsmarge. Danach beginnt das Pro- 
duktionsprogramm. 
50 [0032] Fur die Produktion muss die (Anfangs- 
)Menge an Verpackungs- und sonstigem Material jeder 
Fertigungseinheit bereitgestellt werden. Hierzu werden 
gem&B Feld 43 im Zentralrechner die gespeicherten, 
durchschnittiichen bzw. erwarteten Fehlproduktionen 
55 fur jede Fertigungseinheit bzw. jedes Aggregat abgeru- 
fen. In Verbindung mit der Mengenvorgabe kann die 
Materialmenge, insbesondere die Verpackungsmateh- 
almenge gem&B Feld 44 berechnet werden. Eine ent- 
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sprechende information wird an den Lager-PC 36 
ubermittelt und entsprechend das Material den einzel- 
nen Fertigungseinheiten zur Verfugung gestellt 
[0033] Dieser BerechnungszyWus wird wahrend 
der Fertigung der Charge mehrmals bzw. st&ndig wie- 
derholt und zwar fur alle Fertigungseinheiten dieser 
Linie. Dabei werden jeweiis die festgestellten Ver&nde- 
rungen gegenuber den Vorgaben und Annahmen 
berucksichtigt. Dies erfordert, dass die Fertigungsein- 
heiten durch Sensoren und andere Oberwachungsor- 
gane hinsichtiich des Produktionsprozesses und vor 
allem hinsichtiich der sich in der Linie befindenden ganz 
cxler teilweise fertiggestellten Produkte uberwacht wer- 
den. insbesondere sind in den Fertigungseinheiten und 
in den Speichern (bekannte) Sensoren und Tastorgane 
vorhanden, die den jeweiligen Fullstand eriassen und 
entsprechende Daten an den Zentrairechner 35 liefern. 
[0034] Zum Erfassen der ganz oder teilweise gefer- 
tigten Mengen wird gemSB Feld 45 nach jedem Berech- 
nungszyWus das voriiegende Ergebnis erneut durch 
Abfrage und Berechnung ermittelt Es wird dabei 
zun&chst durch Abfrage die Anzahl der Packungen im 
Fertigungsprozess festgesteiit. Des weiteren wird die 
Speichermenge an Zigaretten im Zigarettenspeicher 
16, die Menge an Packungen im Packungsspeicher 22 
erkannt. SchlieBlich werden auch die Packungen 
erfasst, die den Kartonierer 14 veriassen haben und als 
"Gutpackungen" in den Versandkarton 20 gefullt sind. 
[0035] Aus diesen Abfragedaten wird gemaB Feld 
46 eine Berechnung durchgefuhrt, und zwar die voriie- 
gende Gesamtprodukfcion ermittelt aus den Abfragen 
gemaB Feld 45. Die errechnete Gesamtproduktion wird 
gem&B Feld 47 der Sollmenge gegenQbergestelit. 
Wenn die Gesamtproduktion die Sollmenge (noch) 
nicht erreicht hat, wird die Bedarfsberechnung fur die 
einzelnen Fertigungseinheiten wiederholt, und zwar 
nach MaBgabe des in Rg. 5 dargestellten Verfahrens. 
ist hingegen die Mengenvorgabe erreicht Oder uber- 
schritten, wird die Abschaltung der Fertigungsiinie nach 
MaBgabe der in Rg. 6 dargestellten Schritte eingeieitet. 
[0036] Aus Rg. 5 ergibt sich der Berechnungsab- 
iauf zur Ermittiung des Materialbedarfs, insbesondere 
an Verpackungsmaterial fur die einzelnen Fertigungs- 
einheiten. 

[0037] GemSB Feld 47 werden maschinenspezrfi- 
sche Daten abgetragt, n&mlich die Produktionsieistung 
von Maker 10, Packer 1 1, Foiieneinschlagmaschine 12, 
Stangenpacker 13 und Kartonierer 14. Des weiteren 
werden die Fehlproduktionen der vorgenannten Ferti- 
gungseinheiten festgesteiit, und zwar die tats&chliche 
Fehlproduktion aus der bekanrrten (angenommenen) 
Fehlproduktion und der unerwarteten Fehlproduktion. 
Aus diesen Daten gemaB Feld 47 wird der Verbrauch an 
Material bzw. Verpackungsmaterial fur die einzelnen 
Fertigungseinheiten gem&B Feld 48 berechnet. GemaB 
Feld 49 wird dann eine Vergleichsrechnung angestellt, 
und zwar wird der tatsachiiche Verbrauch an Material 
bzw. Verpackungsmaterial im Verhaitnis zu den "Gut- 



packungen" im Bereich des Kartonierers 14 dem durch- 
schnittiichen Verbrauch an Material der betreffenden 
Fertigungseinheit (mit den erwarteten Fehiproduktio- 
nen) ebenfalis den Gutpackungen im Bereich des Kar- 

5 tonierers 14 gegenQbergestelit. Wenn die erste 
Vergieichszahl gr6Ber ist als die zweite, wird gem&B 
Feld 50 eine weitere Berechnung angestellt, namlich fur 
nachzuforderndes Verpackungs- bzw. sonstiges Mate- 
rial der betreffenden Fertigungseinheit. Zu diesem 

to Zweck werden die Fehlproduktionen der betreffenden 
Maschine, zum Beispiel des Makers 10, und der nach- 
folgenden Fertigungseinheiten 11, 12, 13, 14 addiert 
und daraus das nachzufordernde Material fur die betref- 
fende Fertigungseinheit ermittelt. Eine entsprechende 

n5 information wird an das Lager gegeben. Diese Berech- 
nung wird nacheinander fur alle Fertigungseinheiten der 
Linie durchgefuhrt. 

[0038] Wenn aufgrund der im Zusammenhang mit 
Fig. 4 dargestellten Abfragen und Berechnungen die 
20 Gesamtproduktion gleich oder groBer ist als die Men- 
genvorgabe, wird der Abschaitvorgang gemaB Fig. 6 
eingeieitet. 

[0039] Zunachst wind der Maker 10 heruntergefah- 
ren. Dies bedeutet, dass die Zufuhr des Materials - 
25 Tabak, Zigarettenpapier und Filterpapier - unterbrochen 
und der Maker 10 hinsichtiich der Produktion leerge- 
fahren" sowie schlieBiich abgeschattet wird. Der dem 
Maker nachgeordnete Zigarettenspeicher 16 wird unter 
Aufrechterhaltung der Arbeitsgeschwindigkeit der nach- 
30 folgenden Fertigungseinheiten ieergefahren. Der Full- 
stand des Zigarettenspeichers 16 wird st&ndig 
abgefragt. Wenn der Zigarettenspeicher geleert ist, wird 
fur den nachfolgenden Packer 1 1 der Betriebszustand 
"Leerfahren" eingeieitet. Wenn aufgrund entsprechen- 
35 der Abfrage der Packer 1 1 Ieergefahren ist, wird diese 
Fertigungseinheit abgeschaltet. 
[0040] Der Packungsspeicher 22 wird bei volier 
Arbeitsgeschwindigkeit Ieergefahren. Auch hier erfolgt 
eine Uberwachung des Fullzustands. Wenn der Pak- 
40 kungsspeicher 22 Ieergefahren ist, wird fur die nachfol- 
gende Foiieneinschlagmaschine 12 der 
Betriebszustand "Leertahren" eingeieitet. 
[0041] Danach wird der Fuilzustand der Foiienein- 
schlagmaschine 12 abgefragt. Wenn diese Fertigungs- 
45 einheit leer ist, erfolgt die Abschaltung. Zugleich wird 
der Stangenpacker 13 auf den Betriebszustand "Leer- 
fahren umgestellt. Wenn eine Abfrage ergibt, dass der 
Kartonierer 14 Ieergefahren ist, ist das Ende der Pro- 
duktion gegeben. Alle Fertigungseinheiten werden 
so abgeschaltet. Reste an Verpackungsmaterial werden 
automatisch entfernt. Dies wird durch eine Abfrage 
uberpruft. Eine Fertigmeldung wird an den Zentrairech- 
ner 35 gegeben. Dieser zeigt das Ende der Produktion 
an. 

55 [0042] Die vorstehend beschriebene Uberwachung 
der gesamten Fertigungs- und Verpackungsanlage in 
Bezug auf bereits gefertigte Produkte bzw. auf teilweise 
fertiggestellte Produkte ermogiicht eine andere, vorteil- 
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hafte Steuerung der Produktionsmenge bzw. einer her- 
zustelienden Sollmenge. Dabei wird urtterstellt, dass 
den einzelnen Fertigungseinheiten der Linie ausrei- 
chend Material, insbesondere Verpackungsmaterial zur 
Verfugung stent Oder nach Bedarf angefordert wird. An 5 
Stelle einer fortaufenden Berucksichtigung von vorbe- 
kannten, erwarteten sowie unerwarteten Fehlproduktio- 
nen wird eine bereits gefertigte Menge an Produkten 
(Zigarettenpackungen/Zigaretten), also eine Istmenge, 
fortiaufend Oder durch zyWische Abfragung - zum Bei- w 
spiel in Abst&nden von 10s.- gegenubergestellt, und 
zwar unter rechnenscher Berucksichtigung des in der 
Fertigungs- und Verpackungsaniage vorhandenen 
Materials bzw. unter Berucksichtigung der ganz oder 
teilweise fertiggestellten Produkte. Dieses Ergebnis 75 
wird der Sollmenge gegenQbergestellt. Wenn die produ- 
zierte Istmenge zusammen mit den in der Fertigungs- 
und Verpackungsaniage vorhandenen Produkten die 
Sollmenge ergibt, wird der Abschaltprozess fur die Fer- 
tigungs- und Verpackungsaniage eingeleitet, und zwar 20 
zunachst durch Herunterfahren und schlieBlich 
Abschalten des Makers bis zur letzten Fertigungsein- 
heit. 

[0043] Die vorgegebene Sollmenge kann auf unter- 
schiedliche Weise bestimmt sein, insbesondere auch 25 
durch notwendigen Verbrauch bestimmten Materials. 
Insbesondere kann es erforderiich sein, Packungszu- 
schnitte bestimmter Ausstattung und/oder Steuerban- 
derolen restlos zu verbrauchen und hierauf die zu 
fertigende Sollmenge abzustellen. so 
[0044] SchlieBiich ergibt sich eine Besonderheit 
aus Fig. 7, namlich aus der Darstellung auf einem an 
den Zentralrechner 35 angeschlossenen Bildschirrn, 
zum Beispiel des Laptops 38. Die Anzeige gibt Informa- 
tionen uber Bestand und Art bzw. Verwendungsmog- 35 
lichkeit des Materials einer Ferbgungseinheit, und zwar 
des Packers 11. Die Information bezieht sich auf den 
bevorstehenden Wechsel der Prockiklart zum Beispiel 
auf einen Markenwechsel. Es sind cfie in dem Packen 
11 verarbeiteten VerpackungsmaraiaB^ angegsben, 40 
namlich Zuschnitte, Folienbahn (fur die innenurnhullung 
der Zigarettengruppe) und Materiafoahnen fur die Ferti- 
gung von Kragen-Zuschnitten. Der Bifcischinn zeigt an, 
dass die Produkte "Zuschnitte" und "Innenurnhullung" 
fur die nachste Marke nicht geeignet sind. Beim 45 
Abschalten der Fertigungs- und Verpackungsaniage 
sind demnach diese beiden Verpackungsmaterialien 
auszutauschen. Hingegen gegen kann das Material fur 
den Kragen auch fur die n&chste Ausfuhrung der Pak- 
kungen eingesetzt werden. 50 
[0045] Das Material wird stets in kompletten, jedoch 
Weinstmoglichen Einheiten den Fertigungseinheiten zur 
Verfugung gestellt, zum Beispiel durch Paletten mit vor- 
gegebener Menge des Verpackungsmaterials. 

55 

Bezuaszeicheniiste: 
[0046] 
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Packer 
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Stangenpacker 
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49 
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Paterrtanspruche 

1 . Verfahren zur Steuerung einer Fertigungs- und Ver- 
packungsaniage fur Zigaretten oder ahniiche Pro- 
dukte aus Fertigungseinheiten, wie (Zigaretten- 
)Herstellmaschine (Maker 10), Verpackungsma- 
schine (Packer 11), ggf. Foiieneinschlagmaschine 
(12), ggf. Gebindepacker (Stangenpacker 13) und 
ggf. Kartonpacker (Kartonierer 14) zum Herstelien 
und versandfertigen Verpacken von Produkten - 
Zigaretten - einer bestimmten, begrenzten Menge - 
Sollmenge -, gekennzeichnet durch folgende 
Merkmaie: 

a) die sich im Herstellungs- bzw. Verpackungs- 
prozess befindiiche Menge an ganz oder teil- 
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weise fertiggestellten Produkten - z.B. 4. 
Zigaretten und/oder Zigarettenpackungen - 
werden einschiieBlich von sich in Speichern 
befindlichen Produkten - durch permanente 
oder zykiische Messungen erfasst und mit der 5 
zu produzierenden Solimenge einerserts sowie 
einer bereits produzierten Istmenge anderer- 
seits verglichen, 

b) bei Erreichen einer kritischen Istmenge, die 
zusammen mit den im Herstellungs- bzw. Ver- 10 
packungsprozess vorhandenen Produkten die 5. 
herzustellende Solimenge ergeben, werden 
nacheinander die aufeinanderfolgenden Ferti- 
gungseinheiten heruntergefahren, leergefah- 
ren und schlieBlich abgeschaltet, wobei is 
etwaige Speicher ebenfalls leergefahren wer- 
den, derart dass bei Stillstand der Fertigungs- 
und Verpackungsanlage die gewunschte Soli- 
menge produziert ist 

20 

2. Verfahren zur Steuerung einer Fertigungs- und Ver- 
packungsanlage fur Zigaretten oder ahnliche Pro- 6. 
dukte mit mehreren Fertigungseinheiten, wie 
(Zigaretten-)Herstelimaschine (Maker 10), Verpak- 
kungsmaschine (Packer 11), ggf. Folieneinschlag- 25 
maschine (12), ggf. Gebindepacker 
(Stangenpacker 13) und ggf. Kartonpacker (Karto- 
nierer 14) zum Herstellen und versandfertigen Ver- 
packen von Produkten - Zigaretten - einer 
bestimmten, begrenzten Menge - Solimenge -, 30 
gekennzeichnet durch folgende Merkmale: 

a) anhand der zu fertigenden Menge - Soli- 
menge - wird der Bedarf an Materia! fur jede 
Fertigungseinheit ermittelt insbesondere ss 7. 
Tabak, Zigaretten- und Belagpapier fur den 
Maker (10), Verpackungsmaterial fur die Ver- 
packungsmaschinen (11, 12, 13, 14), ins- 
besondere unter Berucksichtigung von an 

jeder Fertigungseinheit entstehender Fehlpro- 40 
duktion, 

b) das ermittelte Material, insbesondere Ver- 
packungsmaterial, wird jeder Fertigungseinheit 

zur Verarbeitung zugestellt, <s 8. 

c) die Fertigungs- und Verpackungsanlage wird 
auf eine Fertigung der Solimenge, ggf. zuzug- 
lich einer Sicherheitsmarge, eingerichtet und 
entsprechend abgeschaltet. so 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 9. 
gekennzeichnet, dass die zu produzierende Soli- 
menge anhand des im Bereich einer (ausgewahl- 
ten) Fertigungseinheit vorhandenen Materials, ss 
insbesondere anhand von Zuschnitten, bestimmt 
wird. 



Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass jeder Fertigungseinheit der 
Fertigungs- und Verpackungsanlage Material, ein- 
schiieBlich Verpackungsmaterial, bei Beginn des 
Fertigungsproz esses auf der Grundlage der 
(bekannten) durchschnrttlichen Leistung der betref- 
fenden Fertigungseinheit einschiieBlich der 
(bekannten) erwarteten Fehlproduktion zur Verfu- 
gung gestellt wird. 

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die tatsachliche Fehlproduktion fur 
jede Fertigungseinheit wahrend des Fertigungspro- 
zesses st&ndig oder von Zeit zu Zeit ermittelt und 
der vorgegebenen, erwarteten Fehlproduktion 
gegenubergesteltt wird und dass bei (zusatziicher) 
unerwarteter Fehlproduktion entsprechend Mate- 
rial, einschiieBlich Verpackungsmaterial, den Ferti- 
gungseinheiten zusatzlich zur Verfugung gestellt 
wird. 

Verfahren nach Anspruch 2 oder einem der weite- 
ren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
fur den Maker (10) die gesamte Menge der herzu- 
stellenden Zigaretten auf der Grundlage der Soli- 
menge, ggf. einschiieBlich einer Sicherheitsmenge, 
und unter Berucksichtigung der erwarteten Fehl- 
produktionen jeder Fertigungseinheit ermittelt wird 
und dass w&hrend des Fertigungsprozesses Ande- 
rungen der herzustellenden Gesamtproduktion an 
Zigaretten aufgrund etwaiger zusatzlicher unerwar- 
teter Fehlproduktionen der einzelnen Fertigungs- 
einheiten angepasst wird. 

Verfahren nach Anspruch 2 oder einem der weite- 
ren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
wahrend des Fertigungsprozesses durch Abfragen 
und Berechnungen der Leistungen der einzelnen 
Fertigungseinheiten mehrfach die erzielte Gesamt- 
produktion errnitteft und der Solimenge gegenuber- 
gesteflt wird und dass die BerechnungszyWen 
jewefls wiederholt werden, solange die ermittelte 
Gesamtproduktion geringer ist als die Solimenge. 

Verfahren nach Anspruch 7 oder einem der weite- 
ren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Beendigung des Fertigungsprozesses eingelei- 
tet wird, wenn aufgrund der Abfragen und Berech- 
nungen die Gesamtproduktion groBer oder gleich 
der Solimenge ist. 

Verfahren nach Anspruch 2 oder einem der weite- 
ren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 
bei Einieitung der Beendigung des Fertigungspro- 
zesses nacheinander die Fertigungseinheiten 
sowie etwaige Speicher leergefahren werden, 
wobei der Zustand der Fertigungseinheiten bzw. 
Speicher durch Abfragen ermittelt wird, beginnend 
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mit dem Maker (10), der unmittelbar bei Einleitung 
des Beendigungsprozesses heruntergefahren wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 1 Oder einem der werte- 
ren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 5 
Verpackungsmaterial in Weinsten Transporteinhei- 
ten einer Fertigungseinheit zur Verfugung gesteltt 
wird, insbesondere a!s Palette. 

11. Verfahren nach Anspruch 1 oder einem der weite- io 
ren Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass 

bei einem bevorstehenden Produktwechsel, ins- 
besondere bei einem Markenwechse! fur Zigaret- 
ten, vor Fertgstellen der Sollmenge das in der 
Fertigungs- und Verpackungsanlage vorhandene is 
Materia! - Restmaterial - hinsichtiich der Verwend- 
barkeit fur die Fertigung des neuen Produkts bzw. 
der neuen Marke uberpruft wird, wobei das Ergeb- 
nis der Uberprufung einem Operator visuell uber 
einen Bildschirm angezeigt wird. 20 

12. Einrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass Me&- und Steue- 
rungsorgane der einzelnen Fertigungseinheiten mit 25 
einem Zentrairechner (35) und dieser mit einem 
Bildschirm verbunden ist. 

13. Einrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass jeder Fertigungseinheit ein Steue- 30 
rungsaggregat (33) zugeordnet und dieses uber 
eine Zentralleitung (34) mit dem Zentrairechner 
(35) verbunden ist. 
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Fig.6 
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